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Attached is a photostated copy of plans for the construction of a factory 
to produce three types of high-pressure steam boilers for ships. These 
plans and designs were prepared by various German enginoers at the request 
of the Soviet Military Administration in K8penick, in 1948, 


The Soviet order was handled by the German engineers, Diple Inge Kuck and 
Ing. Bisskow, under the title Schiffsbauwerk K8penick, Kuck was the designer 
of the boilers, The order for the production Plans was given to Kurt Hegner, 


Engineer Office, Berlin NW 87, Flotowstrasse 3, Hegner had been technical 


director of the Ludwig Liwe firm, Werkseugmaschinen, Berlin-Moabit, until 
the end of the wer, 


Attached also is a desoription of the technical specifications of the boilers | 


and the plamed production rate, 


This report is sent to you for retention with. the request that the information 
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B. Vorplanung ier dr immer. 


ee em as i 


Jah resproiuks ion Tize Stuok 
AniieCerungs: 12: tand: Ou setilcon 
warkaboff: Mo Stg. 
l. Arbeitsagang: Jrehen der Piansohseite 
2. Arbeitsxangs Abuteochen ler Xrinmerveite auf Laage 
3, Arbeitsgang: Bohren Jer 12 Plansohlicher 529 
Methoje 1 fur Arbeitugang 1 use 2 - Drehen auf Horie. Behrwerks 


Zur Brledigung des Arbeituganges 1 u. 2 wird dag Werksttiek in 
eine Aufepannvorriohtung auf einem Horizontal-Bohrwerk aufge- 
ypannt. Die Aufspannvorrichtung ist um 90° aschwenkbvar, soda3 
man in einer Aufsparnnung beide Bnien des Krilmmere bearbeiten 
kaon. Ole Sreharboeit wird mit dem fliesenien Support dee Bohr- 
werkes ausgefuhrt, uni zwar auf der Plan.chseite in verschieie=- 
nen Arbeitsstufen. Dann wird die Vorrichtung gesohweakt und 
ile Kriimmerseite abgestoohen. 

Jie Arveit kann sowohl mit Sohnellstah) ale auch mit Hartmetail 
gus vefiihrt werden (Skizze 15-02). Indaxbaizen 


Aufsgpan:,. vworricniung 


90° scrwa-k bore 
Warkstacs - 
Autnahme 


B pr spine if 7 Filegerder Suoport 


Die Bereohnung der Stuokzelt ist hier nicht durchgefibrt, dae 
das Horizontal~Bohrwerk ale unzweokmaBig angesehen wird. sie 
Benutgung von Hartmetallwarkseugen bei dem flilevenden Support 
erscheint nioht starr yenug, so das es leicht su Werkzeuge 
Brichen ko:amt. 
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Metboie « fiir Arveitseng lou. s = jrehen auf .rehlma. 


Das Werks tick wird in eine Vorriehtung wilfsgero-aen, tre -evetherthu 
wn -90° -celwenkbar -ist. 

Jie Vorriontung wiri auf einer rlanvcheibe von Too ¢ sufyes arnt, 
die zugehdOrixse crendbamk hat eine 3pitsenhihe won 320 sam 

Jas Drehen erfol,<t mit Sohnelictahl oder Hartmetall, uni gaar in 
verschiedenen Arbeitssutufen witer der S3emitzang eines Vielstahi= 
haiters (Skizsze 15-03). , 


Aroeisgang 1 


Plans.a9¢ _AWehyerranteig 


ae Stticokzeit—Bereohnung. 
unter Verwerdunyg von Schnellstanl: th = o2 min. 
. = 257% 
i ee ae 
t..t = lo? min. 
cahl der erfordertiohen Vagessohichten: dico slog 2,5 


, 360 » 5a0 
Fendtigt werden: 3 Orehbiinke zu 5 kW und 320 mm Spitzenhdhe. 


unter Verweniung von ilartmetall 3 2:3 th = 14 min. 
Loe = 7) - 
ty = ° sd 


tat = 45 min. 


Zeahl der derforderlichen Vugesschichten: 7120 . 4, J 1 
; Joo e JI9O , 


Bendtigt wird: 1 Drehbank mit 18 kW und sco ms upitzenhdhe. 
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Des Werkettiok wiri iann in sine Kepfiretbank einges pent. 

Die Aufoemme i¢8 -erxket.ekes gesciient in ier wneen. #Bizcles .-:, 
Drebvor rio ht ung. . . 

Das Drehen erfoligt wahlweiee mit Sohneilstehl oer ai t: Hertaetali 
(Skisze 15-04). - 


‘Arbeitsgong 2 


Plans} 0164 


Oreneceruhlong \ 


Tr 
a eae 
Sttickgait-Berechnung. 

untez Benutgung von Johnell:tahl: th = 19 min. 

a = 15” 

ty m . 5 Li 
tot = 37 min. 
unter Benutgiung von Hart:etail 3 2: t, * 5 min. 

to ae 

ty = ; 2 
tot = lg dite 

wd edt 


2 
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Methoie 5 ftir Arbeit: <sng Liu. i- 
2eeben ssf ¢iner Lerusee: in) rebsank. 


Das werkt ion wird wledernum ir eirer Aufspscnvorrie¢htun. eaufge- 
noapen, s1@ ux 90° sonnenkber ist, Jacit te- in elaer dufspa nang 
beije Arbeituginge ausfuhre: kanne 

Der Tisoh der Karusseil-rebbankx heat einen Jurchmesser von +50 2p. 
Beide Arbettsegings konnen sowohi mit connsiletahl als auch alt 
Hartmetall susgefunrt werden (Skiszze 15-05). 


Soames laut age > el "a toy 


-.. oehwennpiatte 
Se wsnkorte> 


~ Tngecbolzen 


™ Wise oer Marussacreh bank 


Die Karuesell-Jrehbank ist flir das 2rehen iieser Kriimmer die ge- 
eignete Masshine. us Einbr ingen dee Verk.tickes von oben in uie 
Vorrichtuny ist einfaches unter Zuhilfenshme eines Siektrozuges 
vorgunehmen, der an der Laufkatze hiingt. ser besoniere Vorteil 
dar Karussetl-Drehbank lie xt darin, dag iis Besrveitung der 

_ *Flanschseits gleichzeitig sowohl duroh den Vertikal~Su,port mit 
nevolverkopl ao Querbalken al: auch durch jen Seitensupport er- 
folwen kann. Jas Bearbeiten der Kriimaerseite gescnieht nugh 
Sohwenkung um 90° iuroh den Seaitensupport. 
Als Masochine wird empfonlen: Bauart Niilas B 85, 


Jrehgahlenreihe 3; 24,5 x 


Stickszeit-Boreohnung. 


unter Henutzung von Sohne) lstehl: ti * 62 min. 
wt. 25 * 
‘y™ 8 * 
tet = Lo2 min. 


Zehl der é@wforijerlichen Tagesschiohten: Tlzo . 102 . 
Joo. 300. 7 “05 
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Sahl dex erforderlichen Tagessohic hten: 


a Bendtigt wird: 1 Karussell—2rehbank eit 24 &&. 


Die Arboltsseiten gelten fir belide Arheitaglings susemaen. 


‘-#  Metnoge } fx Arbeitszang 3 = Bobren guf tadialbohrma-yhine- 
. Die 12 L&oher 32 9 werden auf seiner Hadielbohrma:chine mit 

zx. Schnellstahlbohrern 52 9 yebohrt. Daa werkstlok wird in eine Vor= 

vt Tiohtunyg eauftgespannt. Auf den serkstlok ivt eine Bohrplatte sen 
triert, die gleiohzeitig auf der Vorriohtung ausgrichtet wirde 
Ole Aufspannvorriahtung let fest auf dem Bohrtieoh jer iasohine 
sufgespannt. _DLe ivoner werden hintereinander daquroh gebohrt, a 
daB ade eusewer so Bohrmuchine durch die Bohrbuchse der Bohr- 
platte aeaeee wirde (Skisze 15-06) 


Spanne azenter 


Aufahme ener { 


i 
Bohriisch 


re . Diese Methode erscheint deshalb nioht Bweckmidig, weil die Be- 
dienung der Raitalbohrmaschine iooh unndtig viel Hanigriffe er- 
fordert, wil ferner eine ganse Ansahi von Spinielirehzahlen un= 
benutst bleiben, ~&s wird ja nur efime einsige baenStigt- undid end- 
‘Lieb exrscheint das vertikale Einlegen ven Bohrplatte uni Kriiomer 
‘dn die Vorrichtung iooh sohwierig. 


& é ‘ft 
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‘Ses derkctiok wiri - ahnlich wie dei Methese 1 - a8 sonnel letabi~ 


 pohrer 32 6 auf einer Aufspannvorrichtudg sufgencmmen. idee” ™ 


Aufepannvorriohtung ist jedooh auf einer Piatte aufmentiort, aie 
ale feilvorrichtung awgerildet ist. Jie Bohrvorrichtung ist se 


 @agen tie Spingel ausgeriohtet, 498 der gewi::chte Durchmseser 
der Loohkreise gew hrleistet ist. ‘ie Licher werien hintervin= 


aig gevohrt, una swar 90, das die Teilung juroh -rehen ier 
“* #afepe nnvorrio ht ung von Hani erfolgt (Skizze 15-07). 


Bor-olate 


Avfnaheevo-ncntung 


) Teilvorrentung 


Baaclisch AK 
a 
Ee 
Sttlokzeit-Bereohnnung: the 6,5 min. 
tn : 45 . 
s 
ty 4 4 
tut = (27,5 min. 
Zahl der arforderlichen Ta,esschioht ens 5 “ e,7 
. 


o « J00 


Erforjerlion ist: 1 Sdulen-Bohrmaschine 4,4 XW 


Methode 3 fiir Kebeitapeng 3 

Bohren auf einer Auf See one nacdting Me gene emt ex Bohretnheit. 
Das werkstiuok wird in horizontaler Lage auf ile Aufe pannvorrioh- 
tung aufgespannt. Die Aufspannvorricntung ist befestigt auf 
einer ijrehbaren Aufnahme, dia 12 mal indiziert werden Kann. 


' 
1 
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Bp83 


I, boa1sR006100040007-8~ mace: tarremaron tn Sin tl 


25X1A 


: : $. " (aen Jeseensl igen 
dek von Ban: wn eine Teilung weiter guretni- 


ee, | : er a 
oars | : ” pire Bc 208 
Conan tte en ere 


tea der rforderliobe a Tagessoitcntens 


ty 


- Aaabigs wird, 1 Auf ban-Bohraavchine ¢ ait eas we | 


Wir die endgiiltige Planun; wird vor, @uehen die Methode 35 unter 
Verwendung einer Aufbau-Bohruasc hinge 4BM 49. Diese Aufdau-Bohr. 
maschine varwendet die bereite auch bel anteren jviei tepuca. ‘ 
gouetaie Bohreinheit BE 4c. Sie ist als Bickweck-uh coi ine 16 ng 
sevignete Mauchine fir diese. gleichbleibende Arbeit. as fall — 

alle. Pandthtigkeiten zur Bewegung jes Bohrers uni sun Rae 

der Bohr ap ing 81 weg, jenn das schnelle Heranftthren des Bohrers ’ 


- f a 
: O€ Lte 15-95 
a a el 
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i ter kstuex, ferner iac Umohalten auf ten Sekrverschat ant 
é. eo hnel le Kuckholen geachieht automatiseh, ier Bedienenie hat 
» pur Ginen Sruckknopf su detitigen. Auch das Binbringen in die 
Vorriottung ist einfach unter Zuhilfenshse eines ilextresuges, 
der an einer Laufkatee hingt, vorsuoshaen. Jae Peilen in der 
i 3 ; fe 8 Vorriohtung erfolgt von Hand, die VYorrichtung wiri anf Kugeln ge“ 
ee  bagert, um Fltichenreibung su vermiden. 
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Se-eeplanung ser Yoriasen. 
terete tear emaring misvemnenet—amnenemnenee 
_,Mahres pre juktion: 5560 38uek 


‘Aniteferungsswtand: ohre und Kriamer werien in einer 
Vorriontung ges. hwetJt 
sum Zwecke der Bearve itung angeliefert. 


She durchzsuftihre nie Bearbeitung besteht aus des Bohren, jienk#n, 
Gewinde uni Killen sohneiden in den vielen, auf beiien Seiten der 
Vorlage befindliohen Liohern. ie Bearbeltungsfolge ist: 


1» Arbeitsgang: Alle Locher auf der Verschludseite bohren ms. 
1: Arbeitsstufe: Vorbohren auf 20 § m.sonnel ls tahl-Bohrern 
2. AYv@itastufes Aufbohren auf 30,3 g a.Spiralsenker 
3+ Arbeitsstufe: Aufsenken auf 46 mm m.einem Zaofensenker 


4. Arbeitcstufe: Gewinde sohneiden K 18 in die vorgebohrten 
Locher mit im sonneidkopf einges panntes 


Gewindebohrer ‘ 
20 Arbeit tagang: Locher auf der Rohrseite bohien, venken usw. 
1. Arbeitsstufe: Vorbohren auf 20 § mit einem Sohnellatahl - 
. Spiral bohrer : 


2 Arbeitostufe: Aufbohren auf 26 mm m.einen Spiralsenker 26 


3. Arbelitsstufe. Innere, kegelige Aussenkung herstelien mit 
'. pesiglwerkzeug 


4. Arbeitsstufe: Reiben auf 26 mm + 0,2 m.Saschinenreibahle 


de Arbeltsstufe: Je 2 Rillen einsohneiden mit @inem Sonder- 
werkzeug 


Mathode 1 fiir Arbeitsgang lu. 2 - 
Radial-Bohrmaschine. 
2 Radialbohrmaschinen werden in dem Abetand ven oh 5 83 aufge- 
stellt. Das Werkstiiok wird in einer Spannvorriohtung auf genonmen 
wnd tiber die Spannvorrichtung eine Bohruchablone gespannt. d1e 
Spannvorriohtung ist auf einer Grundplatte befestigt, ii9 beide 
Bohrmaschinen maiteinander starr verbindet. Jie Spannvorriontung 
®elbst ist auf der Grundplatte verschiebbar angeordnet. iese 
Verschiebung ist erforderlioh, da die Awleger der Kaiialbvohrm- 
ecdhine night den sunsen Bereioh der su bohrenden Lioher umfassen. 
Jedes einzelne Looh wird in den beschriebenen 4 reap. 5 Arbeitsq 
etufen duroh Werkseugwechsel necheinander fertiggestells. Die 
Werkseuge werden in Sohnellweshselfuttern einges pannt und haben 


Rae sgt ?s: : je : 


HAE 
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25X1A weeseels we 
ous Yuecks dor + Pixierne anrer ree te 
te Spa.nvorr! shtuns Lat -liae- lem us 160° cotwenibes, sotess Rs! Sha. 
ner Aufepannurg dcite Seiten ser Voria-« zebonr® serdes 2inaems, Sue 


Gewiniescnnetcen erfslgt wittels Zewnnd cache LAGLNTLCR PMNs @aa ved 
den Qudercn werkstiecen Fercits aeh Tech earewende® wedengestell® Sate 
Das We ketucc #ird ait Rlekerosue an ¢in-r Laufetwe-§m fe Spam 
vorrichtung singelegt. ee ae a eee 

Jede Pohrnu: scrine wird von +inex Areeiter bedien® (mcaace- ape) ee 
2 Yadialbohrmeschene 2 a Ce 


Grund plaite te 
Stiickaeit-Be-ec:. nunzt @,, = 285 2 
| ee oe 
ty - 
“Fy 506 al 


Fir die Janresproiuxtion verden gebraucht: 
; 3560 . 5296 = 2} Bol 36: -'a. 


Bei einer Ta:ssechicht von-16 Std,ergidt® das = 1 276 Tare. 
Brforderlicn sind: 1376 : 300 = 6,3 Bohretande zu cz tials, 
es werden alg. im ganzen webraucht: 


4 Radlaul—Bohriaecninen zu 3,5 k®¥ Antriebekrafe, 


Methode 2 fur Arbeitegang lou. ¢ = 
Bohren suf Stander-Bohrmaschine. _ 


Be werden in dem gleichen Abetand wie bei Methode 1 zwei Geaaieabs: 
Bohrmatchinen in der Entfernung von 34 , 65 : 2 aufm svellt, - | 
Das Weokstiickh ist in der «leichen Weise wie bei Methode 1 auf 


Seite 15.13 
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einer ip jer Linge verschiedbares Spenaverrientung sargesganht. 
Die Spaanvorriehtung wir! bei seder Wrichkiebung in ier Linge 
Fichtung in der Grundplatte verrisgmit. Par das Bohren ier 2., 
Loohreihe wird dte ganse ~peroverrichtuag eosh noeh es 37 a 
quer verschoben in einer zweiten Pihrungsbaeha, sie eenkrecht rur 
@rsten angeorinet ist. 
Jedes Looh wird in den 4 ree,. 5 Arbdeitunstufen einze.n hinter=- | 
einanier fertig cebohrt. ie #erkseuge werjen wie bei iethoJde 1. ; 
im Johnel lweohselfutter eingespannt. AuPerdes lst jie - paanvore 
richtung ua 180° sohwenkbar, es kinnen eleo in einer Aafs pannung 
beide Loohreihen gebohrt werien. Das Gewindeschret ien eeschieht 
wiederum mit Gewindeschneideinrichtungen, die in den Konus ier 
 Bohrspiniel gesteckt werden (Skizze 15-10). 


Sténderbohrmasehina: 


Srundplatie 


Die Stiokseit-S3erechnung ergibt keine wesentlich neuen Momente.s 
Es werien ungefuhr ebenso viele Stander-Bohrmaachinen bendtigt— 
wie bei der Methode 1 Radial-Sohrmaschinen. le Sebenseit wird _ 
vielleicht jJaduroh etwas geringer ausfallen, weil das cuchen _ 
de® Loohes in der Jchablone wegfillt. 


aaa =| 


Methode 3 fiir Arbeitsagang 1 u. 2 = 
Bohren auf saa-ereoht —Bohrwerken. 
Das Werkstick wird in einer J pannvorricht ung festgeapannt. hp -_ ; 
sitet auf einen Verschiebbaren Schlitten, der in einem Bett: gon " 
fuhrt ist. Jer sohlitten wird durch eine Spindel tiber ein Ge-_ 
triebe mittela eines Motors in der Lungsrichtung sum Zweoke leo, 
Teilens von Looh zu Loch bewext. ey ey ess oe 


a eb 


.. BE o 
Be = 
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tise hte Gr pi baad 


of 


Sie Bohrarteit wird iurobgefunrt #x 2 einenser gegertber itegerte 
Wangereeht-Bohrwerke; jeden vesteht aus eines Stamser ait Sener 
s@ehlitten. sie Stinier sina ext einer xseretwemen Sruaniplatte 
vefestigt. Sa. Werkst.ok wird aleo in ileser Bourwerken von ~O8R< 
entfernung su Lochentfernung verbeigefuhrt. des seeehieht seduren, 
daB naoh Pertigstellusg sweter gecentiberiie,erier Bohrangen mit 

G08 hotwendigen werkseugwechsel ier Motor f.r jie Beweguc,s J08 
Sehlitcens duroh einen obits Gingeschalte’ wiri. wr coniitten 
Liuft dann mit dem Werkstuock an den nuchste:. Loghabstani, bis ein 
Eniechalter ihn cstillsetst.In einen Varohgang ist also eine Loeh= ° 
Feihe mit 4 resp. 5 Arbeitustufen fertiguestellt. Junach werien 
die Spindelpim Bohrwerk us den wenkrechten Lochabstand von 37 mm: 
Vertikel verstellt uni iie wohlitten un die halbe Lochteilung |; 
vergohoben. Die Werkzeuge sitzen in Schnellwechselfuttern. 
Jedes Bohrwerk m3 duroh einen Arbeiter bedient werden (Skisse 
15-11). 


eat. 


Woazs-echt 3. -wenrk 
1. 


Fubrangsbett Avisnanc seccchbetg 
‘ Meter n°? Betriabe 


ae idrgssenait, y 


“ 
Wuagerecht Soh-wark /” i 
Grundplatte 


« 
‘Bine Stiicokzeit-Berechnung ist nicht durohgeftihrt. . 
Ba ist offensiohtlioh, da» diese Methodie gegsniiber der besseren 
Methode 4 keinen Vorteil aufwoist, ‘ 


137 ee 15-13 
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‘“Wethote 6 fr arveitszang 1 ew. 2 
cen 3}3 ufdau- 


obfasschine ABM 49. 


Anstelle der -chmeren uni komplisierten Waage reehf. 
werden die bereits mphriach erwihnten Aufbae-Bobre 
den Bohreinheiten BE £0 VOreerdst.. Ze verivn : 
Sohreinhelten angeorinet, und seer auf jeder Seite 
Abetand von 54 . 65: 2 mm. diese Bohreinhelten of 
Sonlitten, und ewer ist auf jeder Seite des Sohratend 
eher Johlitten angebracht. In ihe sind die Benreinhel 
dem oben angegebdenen Abstand aufaontiert. cami a 
Be werden nun die 4 Bohreinheiten gle ichseitig angepetst, 

awar wird suerst in allen Lwchern aas Vorbehren mit 20 mm Bobser 
erledigt. Nach jJedem Jurohgang der 4 paarweiee gegeniine ; 
den werksouge werden die beiden :chlitten ua einen Loe 
weiter geauteuert. diese Johalt bewegung wird durch einen Eont 
betitigt, der den Motor zur Bewegung der Spindel in Wizkung > 


ausgeZuhrt. Zur Puhrung der vecksouge sitst vor der Bobraeschine 
auf dem Schlitten eine wegklappbare Behrschablone. 
wenn eine Loohreihe auf jeder Seite vetgegonrt ist, wird das 
Werkgeug gewechselt und die 2. Arbeitestufe wird dann orledigt. 
Naoh 5-naligem Hin- und Hergang der Bohrechlitten ist alse auf 
jeder Seite eine Reine fertig. Um nun day iwerketiiok in die Situ- 
lation gn bringen, die notweniig ist, um die beiden anderen Reibea 
Bu bohren, wird Aie Vorrichtung meychanisch von Band liber eine | : 
Sohneockentibersetzung um 37 mm gehoben. Gleiohseitig wergen die 
Sohlitten um eine halbe Loohteilung verschoben; sis werden jetst 
duroh eine 2. Reihe von Endsohaltern gesteuert. bas Serketiok 

> Selbst stent alco fest. gu wird in einer Spannvorriohtung be- 
fegstigt, die swischen de. Bohrutinden auf einen Setonspexel 
montiert ist (Skizse 15-12). ha 
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3tUokzel t-Bereghnung: 


*, = 130 nin. 
by + (118 ain. 
%, > 37 in, 
— - toy > 8 | i: eae ae 
Wir die Jahresproduktion werdef gebraucht: ae 
. 3560 . 285 = 1 O18 600 min. ores 
Bei elher Tagesschicht von 16° Stunden ergibt das 1057 Tage. ~~ of 
“Srforderlich sind 1057 . 300 ».3,5-a 4 Bohretande te oe 

" " tira pohrantnde aa = 16 Bobreiahsiten, 
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Metnoise § fir Arbeitsgang 1 a. 2 
Bohcen mit ¢ j4fpsu-Bohrnasobinen ABM 40 . 


Jiese Kothole ist is Arbeitaverfehren iie ,leiche wie NWathoue 4, |. 
jedoch sind anstatt auf jeder Seite 2 deren je 5 sAufoveeBebrm- 
schinen in Angriff gebracht. auf Jeijer Seite ses stenies sing 

2 Arbeiter erforderlich (Skizse 15-15). 


h Bowemnet 8840 Schiiten -2 idrpsirerapert = 


“ator mil Seirieds 
fe Lys transport \ 


% Lad VL min, 


b 
t, s 88 oF 
t = 24 


Fir die Jabresproduktion Metdah: Rebrauanc; 

(33960 . 185 = 652 OO min, ; 
Bei einer Tagesschicht von 16 Stunden ergibt das 630 Tage 
Erforderlich sind 680 ; 300 e 2,3 = 3 Bohrstande 


a 


"fir 5 Bohrsténde 3 . 6 ~ 18 Bonreinheiten. 


Seite 15-16 
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Oe ee we so ee oe 


ee phe’ b emdgtiltige Planung wiru jie Methose £ cier § vorge~ 
“ty Oohlegun. Bie het den Verteil, 4a5 der #erkzeuguechsel suf 
1, 08 getdagste Mas vesonrinkt ist. Perner fallen alle Hand 
FO: " wetasigunges sur TIngangeetsung uni AUssohaltung ies Bonr- 
a werkse ugse fort. Doe Bohreinneit arbeitet automatiueh, ile 
_ ; Aufgebe Ger Arbeiter besohrinkt Sich darauf, lie verschiede- 
oie yen Dreakkntpte su betutigen unit dies Verriegelung ier Sohr= 
ee Ginnett naca der Lungsverschiebung won Hand dureheufthren. 
. moe Derner tet naeh Srledigung siner Bohrreihe ein einnal iger 
i a eee: ‘Wer kane ugreonsel de Arbeitsstufe vorsunshmen,. 
peg ee OF Se ae Metnede 4 wird mehr Platz bendtigt als bet Verwendung 
Sa Nee . Ger Methdae 5. 

Tm tibrigen deoken sioh diese Untersuchungen genau mit denen, 
ae die in nog ausfihrlioherer #eite fiir die Bohrarbeit fur die 

Obertrommsl gemacht worden sind. 

+ Sine Darstellung des Bohrsatandes ist in Zeichnung 15-01 geo 


" : Seite 15-17 
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1. Aufbau -Bohrmaschine BM“o ne 63 5 225, 450 tnar/ min. 
Nr: 3 AW, 
Gufgeserz} aufeinem Schii*en, der Guf einem Fihrungs bert gleite#, 
2 Farrungsbett far Aufbau-Borrmashine mi? erngesauter Spinde/ [ur den Longsverschua Ler 


cAlitten. Antries aler Spindel durch dan Motor aber Getriebe . Eirschalien durch Druck mopf. 
dusschatten selpstdtig durch Endscnalter. 


Mandrad far Feineinstetiung des Lang sversch abe: 

Verriegelungsbolzen for va. Barrstelfung. 

Stead der Arbsstar. : 

Yatersate mit einacbauter Miihlwasserpumpe. 

Srundplatte mit & fchwenkbaren Sponnkioben Va und Lwisesensticken 3? stork 72 
jar dhe Fastttemmong ser Sgonnvarnithtung aup adler Grundiplatte. Manarea Py fir die. 
menenversteliang Yer \pannerrerniung dber einen Scnnackentrith und Mege/récars2are 


Of sb Gtmirawsp.r4biny. 2 ihren gssouleh Td sicherm die waagerechte Lege wer 
SEDM VOR FLA aI GE, 


NRG Fw 


8 dhfsponnvorrichtun 9 , 
9. Bohrolette mit Ouswechse/beren Bohrbuchsen. 


10 Elektrorug Tregfanighe:! 2 fo. s 


LT RE meee 


Kesselbaumerk Bearbeitung a Yorlagen 
Bohrstand - apenas 


di Wane. Varlagen:: oon 3 OF 


oe sw Ae eT LL CEE 


Tw ao | 
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Berlin den 17.4.1950 


| Ende 1948 wurde von der SMA Kipenick,Wendenachloss ein Auftrag erteilt 


auf Planung und Konstruktion einer Fabrikationseinriohtung fur 3 Typen 
. Hoohdruck-Sohiffsdempfkessel. 


- Der Auftrag wurde seitenga der SMA Dienstatelle unter der Bezeichnung 


Sohiffsbauwerk KSpepick von den deutschen Angesteliten Dipl. Ing. Kuck 
und Ing. Stisskow bearbeitet.Kuck war der Konstrukteur der Kessel. 


“Der Auftrag flr Fabrikationsplanung wurde dem Ing. Riiro Kurt Hegner, 


Berlin NW 87,Flotowstrasse 3 erteilt.(Hegner war bis Kriegsende Tech- 
nigcher Direktor der Fa. Ludwig Loewe, Werks eugnaschinen, Berlin-Moabit. ) 
An Hand der su erstellenden Unterlagen ist die Fabrikation der Kessel 
mit den unten angegebenen Produktionssahlen in RuGland geplant. 
Die techniachen Unterlagen mugsaten mit russiachem Text versehen werden 
und wurden in 7facher Ausfertigung nach RuSland geachiokt.Somit kann 
mit Sicherheit angenomien werden,dass die Fabrikationsanlagen in Rus- 
land gebaut werden sollen.. 
Dem Auftrag lagen folgende technischen Werte und Produktionszahlen 
sugrunde: | 
Sauert cer Hockdruckseseet: | 
eo tena gn dem Wagnerkeasel, auagertistet mit ther 
zer,Wasservorwaimer und Réhrenluftwirmer, Olgef. is 
-fugalbrenuer( Saacke-Brenuer). Ager enery, davon Zeubri= 
Type 1 und 2 Doppelender (sweiseitig befeuert) 
Type 3 Einender (einseitig befeuert) 


Kesselleistungen: | | 
Type 1 80 +/n (Tonuen Dempf pro Stunde’ 
W 


Type 2 60 tA | | 
Type 3 45 tA ” | 


Dempfaruck: : | | 
80 att (kg/on?) ,oerhitserteaperatur 480° Cc, | 
Kesselgewichte: 


Type 1 ca 85 to 
Type 2 ca 69 to | 
Type 3 ca 57 to. | 


Geplante J sbresprodulct ion iH 


ee Snamaan 


Type 1 70 Sttick 
Type 2 260 Sttick 


{ 
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dla Richtlinie fur die aAusarbeitung der Fabrikationsginge wirde 
bekanntgegeben: | 
Die Ausarbeitung der Fabrikationsginge betrifft nur die spanabheben- 
de Bearbeitung.Dafir pind Schnittgesohwindigkeiten,Vorschtibe und _ 
alle anderen Zerspanungagrundlagen anzugeben. Andere Arbeiten der 
Febrikation,z.B.solehe auf Grund spanloser Formung oder wiirmetech- | 
nisoher Art sind in der Aufgabe nicht enthalten. Transport probleme 
sind mur so weit gu lisen,ale oie mit der Beftrderung der zerspanend 
gu bearbeitenden Teile notwendig sind.Fs sind auch die erforderlich 
Hebezeuge mit Leist und Betriebewerten anzugeben.Specielle,den 
einzelnen Werkzeugnaschinen beigeordnete Hebezeuge (Elektroztige, 
Druckluftheber) sind durch Bild oder Zeichnung zu erliutern. Jeder 
Fabrikationsgang ist vollstindig in seine Teiloperationen aufzuteilen. 
Die Arbeitezeiten sind getren.t nach Haupt-und Nebengzeiten zu er- 
mitteln. 
Far nomale Werkzeugmeschinen ist eine fiir den betreffenden Arbeit g- 
geng verwendbare handelsiibliche Type mit ihren kenuzeichnenden Haupt- 
abmeasungen, Drehzahl-Stufungen,Kraftbedarf,Platzbedarf und Gewicht — 
festzugtellen.Bild oder thersichtezeichnung ist beisufiigen, 
Sonderkonatruktionen fur Maschinen oder Einrichtungen sind goweit 
durchzuarbelten,dass in einer Zusemaenst ellungetKonst fit iongzeichnung 
Form,Grisse und Funktion featgelegt wird, Diese Konstruktionazeichnun- 
- Peale eee insuiget sells sein,dass aus den Zusammenstellungs- 
3 n Teile zum Zwe i 
esotchnet werden Eonncd. Zwecke der Fertigung spditer are 

Alle im Fabrikationsgang liegenden Kontrollen und Prtifunge 

ihrem Zeitbedarf und den notwendigen Finrichtungen ie poss se 
Sonder-Mefwerkzeuge und Specialpriifgerite sind durch Zeichnungen dar- 
sustellen.Genauigkeit sgrade und guldssige Abnutzungen sind direkt an- 
gugeben oder auf das maGgebende DIN-Normenblatt zu verweisen. 3 
Tele seria ing phn erkgabetageeleetdee das missen neuzeitliche Hoch- 
eistungs-Kon onen sein. Sonderkonstrukti 

Rerchcurincas. ¢ onen sind normgerecht | 


| 


‘Die Fabrikationseinrichtungen sind miglichst fur eine tagliche Arbeit s 


seit von zweimal 8 Stunden zu bemegsen. 
Fir jede Aufgabe ist eine Aufstellung sdmtlicher Betriebgnittel nach 
folgenden Grundsitzen gu liefern: | 


Werkz cugmaschinen ( Drehbiinke »?raégmaschinen u.s.w.)nom, Ausfithrung 
n 


| Sonderausfithrung 
Schneidwerks euge (Priiger,Bohrer u, «.w, ) norm, Ausflhrung 
os e 
‘s id Sonderausflhrung _ 
anneinrichtungen 
7 : norm. AusfUhrung 
2 Sonderausftthrung 
MeSeinrichtungen norm, Ausftihrung 
* e 
Sonderausftihrung 
Transportmittel, 
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Fur jede Aufgabe ist eine suafithrliche Beschreibung der Anlage fur 
die Bearbeitung eines jeden Teiles,beatehend aus: 


1.  Ableuf der Bearbeitung eines jeden Teiles, 
2. den Sondermaschinen, 

3. den sical aig pel 

4, den Sonderspanueinrichtungen, 

5, den Sondertransportmitteln 

zu liefern, _ . | 
Auf Grund dieser gegebenen Richtlinien wurden fiir die weiter unten 
aufgefuhrt en Binzelteile auf Grund genaver Berechnungen verschiedene 
Avuefthrungsniglichkeiten der zweclm#Bigeten Arbeit agange ermittelt 
und fur die endgiltige Plamng die zweckaifigste Methode ausgewahlt 
und begriindet.Die Planung bestand aus der Aufstellung von Fabrikati~- 
onsplénen fur alle Einzelteile,in welchen der Arbeit svorgang,unter- 
teilt nach Arbeitagang und Arbeitastufe,unter Beifigung einer Skizse 


{ 
| 


geachildert wurde.Ferner wurden angegeben Normal-oder Sondermaschinen, 


Normal-oder Sonderspanneinrichtungen , -schneidwerkzeuge , -meGwerkzeuge. 
Fur jeden Arbeitsgang bezw.Arbeitsstufe wurde die erforderliche Zer= 
spanung angegeben unterteilt nach Sohnittgeschwindigkeit ,Umdrehungs- 
zahl, Vorachub fain, Spantiefe,7 ahl der Spine fir den gesasten Schnitt, 
Ferner wurden fur jeden Arbeitagang bezw.Arbeitamgtufe die Herstellungs- 
geiten angegeben unterteilt nach Hauptzeit ,Nebenzeit, Grundseit, Ver- 
lustzeit ,Stuckzeit.(Entsprechend den Richtlinien des Refa-Reichsaus- 
sohuss fur Arbeitszeitexmittlung-) : 

An Hand der aufgestellten Fabrikationeginge wurden die Konstruktions- 
zeichnungen flr die Sondermaschinen und Sondereinrichtungen aufge- 
stellt.Ausfihrung dieser Zeichnungen erfolgte nach DIN-Normen in 
Tusche,Text in Russisch,Passungen (MaGtoleranzen)nach ISA (Interna- 
tionale Normen). | 7 

Da die Planung fur die grisseren Hauptteile,wie Ober-und Untertramel, 
Dempfasmler,Vorlagen flr Wasservorwarmer und Uberhitzer eine durch- 
laufende Fertigungsstrasse in Fliessbandfabrikation vorsah,wurden an 
Stelle von Norsalsaschinen kieine Bohr-und Frdseinheitstypen entwiokelt 
die in Gruppen zusamuengefasst auf Bohrstdnden untergebracht wurden 
und in einem errechneten Arbeits-Taktverfahren durch Druckimopfgchal- 
tung gestevert wurden.(Siehe hierzu Beigpiel in der Anlage. ) 


In der Planung wurden folgende Teile ftir eine spanabhebende Bearbei- 
tung vorgesehen: | 


1. _Bearbeitung der Obertramel 


~~ ee oe oe oe oe Be aoe we an OD oe GD &0 6 on oF 


| 
Jahresproduktion: | 
Type i 70 Stuck pro Jahr 

Type 2 260 Stuck pro Jahr 

fype 3 230 Stuck pro Jahr. 

Anlieferungszustand: 

Fertig Sewal.t,derderseitig Bdden eiugexogen. 
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2. Bearbeitung der Unt ertromel 


Jahresproduktion: 

Type 1 70 Stuck pro Jahr 
Type 2 260 Stuck pro Jahr 
Type 3 230 Stuck pro Janr. 


Anlieterungs.ustand : 

Fertig gewalzt,beiderseitig Bideu elingezogenu. 
3. _Bearbeatuug der Daupisaunter 

Janrespreduction: 

T,pe 1 /O Stuck pro Janr 

Type 2 260 Stuck pro Jahr 

Type 3 230 Stuck pro Jahr, 


Anlieferunga.ustand: — 
Nehtloses Rohr mit 2 Flanschen Seschweisst, 


4. -Pearbeitung_ der Vorlegen fur Wagservorwirmer und Ubernitver 


Jahresproduktion 3 560 Stuck pro Jahr, 


Anlieferungazust and: 
Nahtloges Rohr mit 2 Krimmern geschweigst, 


5s Bearbeitung der Me lochdeckel 


| Jabreyproduction 2 240 Stuck pro Jahr, 


Anlieferungezustand: 
Gesenkschmiedeteil. 


| 

(6s Begrbeitung der Rohrenden 
| | 

i 

| 

I 


hae om ‘ $2 GR oe ah om we on on on 


Rohr 30/36 # Stundenleistung 30 Rohre +4) Verhé ltai's YOW Junen- 
" 


Rohr 39,5/44,5 2 
Rokr oO ; a ; ake AaBen-Durchmvesser ; 


. ~Bearbeitung von Binzelteilen | 


Zhe 
” mm. 


| &) Gewindestopfen fur die Vorlagen 258 000 Sttick pro Jahr 

OS 115 6 Sao Sa 

ieee oars, ang 58 500 Stick pro J 

| 4) Weicheisen-Dichtungar 2 Pro Jehr 
| e) Ringwutter ing 500 Sttick pro Jahr. 


| 2 240 Sttick pro Jahr. 


A ‘Die gesamten Planungs-und Konatruktionsarbeiten wurden im F 
be ; 249 beendet. : 0 rh jahr 


| 
mo “86 all . | 
|... Approved For Release 2001/12/05 : CIA-RDP83-00415R006100040001-8 


ai ; edie |e . oe 


: \ 


